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Optimizacio e Integracido de
meétodos de produgao

m Quem?
= Onde?
mQuando?
mPorque?

mComor

Apresentacao do tema de projecto

O meu projecto de engenharia mecanica debrucasse sobre o tema
“Optimizacao e Integracao de métodos de producao”. Pretende-se com esta
apresentacao esclarecer o que realmente significa optimizar e integrar
métodos de producao no mundo industrial. Ao longo da apresentacao
iremos perceber melhor o que isto realmente significa.

Plano da apresentacao

Espero poder responder as estas 5 questdes basicas sobre o trabalho que
tendo vindo a desenvolver.

Quem? Onde? Quando? Porqué? Como?



Quem?

® Bruno LLameiro

m 5° ano de Engenharia Mecanica

m Tecnologia e Automacao

Apresentacao Pessoal

Seria melhor entao por comecgar por me apresentar. Sou o “Bruno” estou no
5° ano de engenharia mecanica e estou mais ligado as areas de “tecnologia
mecanica e automacao”. Penso que nao havera muito mais a dizer e
passamos agora a proxima questao que € Onde?



Onde?

m Motofil Robotics

Apresentacao do local de estagio

Estou a desenvolver o meu projecto em colaboragao com a empresa Motofil

Robotics. A Motofil Robotics situa-se na Zona Industrial das Ervosas em
ilhavo.



Onde?

m Motofil Robotics

m Fundada em 1981, iniciou a sua actividade
especializando-se na fabricacao de motores eléctricos
e equipamentos de soldadura.

m Actualmente a Motofil Robotics apresenta uma
gama variada de sistemas de soldadura integrados
para todo o tipo de aplicacoes.

Apresentacao da empresa

A empresa foi fundada em 1981.

Iniciou a sua actividade especializando-se na fabricacao de motores
eléctricos e equipamentos de soldadura.

Todas as partes mecanicas de motores eléctricos eram maquinadas pela
propria empresa recorrendo a meios convencionais.

Actualmente a Motofil Robotics ja nao fabrica motores eléctricos mas ainda
comercializa alguns equipamentos convencionais de soldadura.

A sua grande aposta reside numa gama variada de sistemas de soldadura
integrados para todo o tipo de aplicagcoes. Recorrem a manipulacao
robotizada para automatizarem todo o processo de soldadura.



Motofil Robotics

m Sistemas Integrados de Soldadura
®m [ndustria Automovel

MOTOFIL

Robotics

posicionadores tipo noria

Apresentacao tipos de sistemas de soldadura

Sistemas integrados de soldadura sao sistemas que soldam de uma forma
automatica uma estrutura metalica. Usualmente a estrutura é presa num
mecanismo especial para prender as pegcas em condi¢coes de serem
soldadas.

Estes sistemas de fixagcao sao usualmente chamados gabaritos.

Nesta figura o gabarito estaria afixado nesta mesa (figura) que tem a
capacidade de rodar para facilitar as trajectorias de soldadura.

Estes sistemas automaticos de soldadura sao implementados nos mais
variados sectores como a industria automoével, construcoes metalicas,
mobiliario metalico, entre outras.



Motofil Robotics

m Sistemas Integrados de Soldadura

m Construcoes Metalicas

MOTOFIL

Robotics

posicionadores tipo torno

Podemos facilmente imaginar que um sistema integrado como o da figura
podera ter variadissimas aplicagdes na industria de construcoes metalicas
ou...(préximo slide)



Motofil Robotics

m Sistemas Integrados de Soldadura
® Mobiliario metalico

MOTOFIL

Robotics

pincas de soldadura

outras aplicagoes.
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Quando?

® Outubro 2005

m Departamento de Maquinagao

m Optimizacao e Integracao de métodos de
producao

Tema de projecto

Sendo um projecto que teria uma forte componente avaliativa decidiu-se
que seria uma mais valia estar presente no local de producao o maximo
tempo possivel. A componente pratica do projecto teve inicio a meados de
Outubro de 2005 e tem vindo a decorrer semanalmente as quartas quintas e
sextas feiras. Antes de procurar alterar seja o que for é fundamental avaliar
correctamente a situacao actual afim de nao tomar decisodes precipitadas.
Depois de uma avaliagao correcta da situacao é que se pode avancar com
eventuais solugdes ou propostas, desde que sejam positivas claro ©. Foi
isso que foi feito antes de qualquer optimizacao ou integracao de métodos
de producao. Ja podemos dizer que estamos a perceber melhor o titulo do
tema escolhido para este projecto. Optimizacao e integracao de métodos de
producao. Mas porqué optimizar?

11



Porqueé?

m Equipamentos tecnologicamente avangados

= Centros de maquinacao CNC
m Tornos CNC

m Produto final personalizado
m Maquina¢ao de pequenas séries

m Grande variedade de geometrias

Explicacao das areas a rentabilizar

Quando se entra no departamento de producao damos de caras com
equipamentos de maquinacao tecnologicamente avancados. S6 o seu
aspecto diz-nos que nao se trata de fresadoras convencionais ou tornos
manuais. Sao sim centros de maquinacgao e tornos com comando numérico
computorizado. E nao sao s6 um ou dois, mas mais de duas dezenas de
equipamentos de comando numérico organizados em ilhas consoante o
tamanho de pecas que maquinam. Centros de maquinacao com areas de
trabalho que variam desde os poucos milimetros até os 10 metros.

Contudo, quando olhamos em redor dos centros de maquinagao damo-nos
de conta de que estes centros de maquinagao maquinam apenas em
pequenas séries, por vezes sO duas ou trés pecas iguais. Mas entao centros
de maquinacao modernos a maquinar duas ou trés pecas iguais?

O operador tem que estudar um novo desenho, elaborar de novo um
programa ISSO?

Para pecas por vezes de geometria complexa?
E no meio disto tudo o centro de maquinacao esta parado....
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Equipamentos

m Centros de Maquinagao
Comando numérico
3/4 eixos
Rotacoes de até 12000 rpm
Avancos de até 40000mm/min

Sistemas de comunicacao

Apresentacao de tipos de equipamentos

Varios centros de maquinagao com estas caracteristicas ou ainda
melhores.

Comando numérico como ja vou referido
Capacidade para maquinacao com quatro eixos
Arvores com rotagoes na ordem dos 12000 rpm
Avancos em vazio de até 40000mm/min

Capacidade para comunicar com outros equipamentos através de
sistemas de comunicacao

Entre outras...
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Equipamentos

m Tornos CNC
m Comando numérico
B Ferramentas motorizadas
m Alimentador de varoes

m Sistemas de comunicacao

W2E582006

Apresentacao de tipos de equipamentos

Varios tornos de comando numérico

Carros de ferramentas com capacidade para usar ferramentas motorizadas
para abrir escateis, por exemplo.

Tém também a capacidade para comunicar com outros equipamentos
através de sistemas de comunicacao, entre outras caracteristicas...
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Concretizacao
Com todo este potencial de equipamentos é crucial rentabiliza-los.

Tem que se ajustar uma solugcao para o problema sabendo a partida que
certas questdoes como a maquinacgao de pequenas séries ou 0 humero de
equipamentos ou operadores € a partida inalteravel.

Estamos agora a perguntar-nos, mas Como?
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Proposta de solugao

Tirar partida do potencial dos controladores dos equipamentos CNC
equipados com placas ethernet, servidores ftp e alguns inclusive com
sistemas operativos.
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Ligacoes de rede

Proposta de solugao

Ligar os comandos numéricos a uma rede ethernet e mesmo wireless.
Possibilitar a troca de ficheiros entre equipamentos ou até ter um ou mais
técnicos unicamente a elaborar programas ISO das pecas e depois
disponibiliza-los na rede.
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Apresentacao de segunda proposta

Ligar os equipamentos através de uma rede wireless por si sé ja optimizava
0 processo de producao, poupando tempo em trocas de ficheiros ISSO.
Pode-se criar uma base de dados para comum de informacgao, mas, a
principal vantagem ainda esta para vir.

18



Supervisao e Controlo Remoto

Os comandos numéricos ligados numa rede permitem a qualquer pessoa a
partir de qualquer ponto da rede monitorizar e controlar remotamente
qualquer comando numérico do departamento e, inclusive, parar o centro
de maquinacao em caso de emergéncia ou anomalia de fabrico.
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Comor?

m Objectivos

m Possibilitar o seguro funcionamento automatico dos
centros de maquinacao para além do horario
laboral.

m Supervisionar, num PC a distancia, etapas de
maquinagao e possibilitar o registo de tempos de
maquinacao entre outros.

m Possibilitar a activagao remota de paragem de
emergéncia, caso se verifique alguma anomalia.

Os objectivos seriam:

Possibilitar o seguro funcionamento automatico dos centros de
maquinacao para além do horario laboral e assim estender o numero
de horas que os equipamentos estariam em funcionamento sem ter
que estar necessariamente um operario a supervisionar cada
equipamento. Num PC a distancia poderiam supervisionar-se as
etapas de maquinacao de cada equipamento, por exemplo, durante a
hora de almoc¢o ou pecas deixadas propositadamente pelos operarios
para serem magquinadas no horario pés-laboral.

Possibilitar a activacao remota de paragem de emergéncia, caso se
verifique alguma anomalia
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Supervisionar

m Permitir a monitorizacao de processos de
tabrico através de camaras video ou mensagens
de alarme.

m Manutencao a distancia

m Criacao de um registo de anomalias e controlo
de tempos de maquinacao.

Supervisionar

O supervisionamento de processos de maquinacgao seria feito através de
camaras video, mensagens de alarme emitidas pelo comando numérico ou
monitorizando variaveis do controlador que permitam ver se o processo
esta a decorrer dentro das normalidades. Pode, por exemplo, monitorizar-
se a carga provocada nos servomotores dos eixos. Se a carga exceder um
dado limite entao podera ter partido uma pastilha de uma ferramenta.

Seria possivel verificar niveis de 6leo de lubrificacao, pressoes de ar entre
outros parametros de manutencao que devem ser lidos regularmente, sem
contudo, ter a necessidade de ir de equipamento em equipamento.

Podiam guardar-se todas estas informagdes numa base de dados para
futura consulta.
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Controlo Remoto

B Permitir o accionamento 4 distancia

® Botao de emergencia
m Evitar danos materiais
m Evitar danos pessoais
m Paragem de movimentos
m Verificacao / Cotreccao
m Inicio de ciclo

m Paragem opcional
O

Controlo Remoto

Uma das vantagens de ter todo o sistema em rede seria o facto de poder
controlar remotamente em qualquer lugar um ou varios equipamentos. E
necessario referir que este controlo remoto seria apenas para prevencgao de
danos pessoais e/ou materiais . O accionamento remoto de dispositivos de
movimento seria outro campeonato uma vez que se pode tornar bastante
perigoso.
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Actualmente...

Familiarizacdo com o centro de maquinagao e
o torno CNC, as suas caractetisticas, modos
de operacao, entre outros

Familiarizacdo com os sistemas de
comunicac¢ao implementados no centro de

maquinacao e no torno CNC, com protocolos
de comunicacao, ligacoes fisicas, entre outros;
Familiarizacio com o controlador

implementado no centro de maquinacao e no

torno CNC;

Familiarizacao com o software AlphaCAM e
pos processadort;

Actualmente...

O que ja foi feito para alcancar os objectivos propostos foi o seguinte:

Familiarizagcao com o centro de maquinacao e o torno CNC, as suas
caracteristicas, modos de operacgao, entre outros

Familiarizacao com os sistemas de comunicacao implementados no centro
de maquinacao e no torno CNC, com protocolos de comunicacao, ligacoes
fisicas, entre outros;

Familiarizacao com o controlador implementado no centro de maquinacao e
no torno CNC;

Familiarizagcao com o software AlphaCAM e pés processador;
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Futuramente...

Estabelecer comunicacao entre um PC local e o
centro de maquinacao;

Elabora¢ao de uma aplicacao num PC local para
interagir com o centro de maquinacao e
possivelmente armazenar dados importantes;
Ligacao do centro de maquinacao a uma rede
ethernet ou rede sem fios para acesso remoto em
qualquer ponto da instalacdo fabril;

Estabelecer uma ligacao entre o PClocal e o
centro de torneamento;

Ligacao do torno CNC a uma rede ethernet ou
rede sem fios.

Futuramente...

Falta agora...

Estabelecer comunicacao entre um PC local e o centro de maquinacgao;

Elaboracao de uma aplicacao num PC local para interagir com o centro de
maquinagao e possivelmente armazenar dados importantes;

Ligacao do centro de maquinagao a uma rede ethernet ou rede sem fios
para acesso remoto em qualquer ponto da instalacao fabril;

Estabelecer uma ligacao entre o PC local e o centro de torneamento;
Ligacao do torno CNC a uma rede ethernet ou rede sem fios.
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FIM
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